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Un metodo ed una unita di trasferimento (11) di sbozzati (2) in una macchina di incarto (1) prevedono di 
trasferire delle pile (5) di sbozzati da una piattafonma (16), suila quale gli sbozzati (2) sono ordinati in pil 
(5)p ad un magazzino (10), in cui gli sbozzati (2) sono impaccati in successione senza soluzione di 

ontinuitd lungo un percorso (PI) per alimentare una stazione di prelievo (SI) della macchina di incarto 
(1); il trasferimento delle pile (5) dalla piattaforma (16) al magazzino (10) prevede di formare, in una 
stazion di carico (S3) e per mezzo di due dispositivi di presa (14, 15) delle pile (5), un gruppo (13) di 
sbozzati formato da pile (5) sovrapposte ed ailineate in un contenitore (12), di avanzare il contenitore 
(12) ed il gruppo (13) lungo un percorso (P2) ad una stazione di scarico (S2) in corrispondenza del 
Magazzino (10) e di trasferire il gruppo (13) di sbozzati dal contenitore (12) al magazzino (10). (Figura 1) 
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La presente invenzione e relativa ad un metodo di trasferimento di 
sbozzati. 

In particolare, la presente invenzione e relativa ad un metodo di 
trasferimento di sbozzati in una macchina automatica di incarto per 
realisEare pacchetti di sigarette di tipo rigido, cui la presente 
descrizione fara specifico riferimento senza per questo perdere in 
generalita. 

Per realizzare pacchetti di sigarette di tipo rigido e necessario 
alimentare sbozzati in cartoncino ad ima stazione di prelievo della 
macchina di incarto in modo tale che ciascuno sbozzato sia 
prelevato singolarmente e ripiegato attomo ad un gruppo di sigarette 
per formare un pacchetto di sigarette. 

Gli sbozzati sono dei cartoncini piani, i , quali sono stati 
preventivamente trianciati ed incisi per formare delle linee di 
piegatura e sono fomiti in imballi comprendenti un pallet, sul quale 
gli sbozzati sono ordinati secondo una disposizione ottimale per il 
trasporto e Timballo degli sbozzati stessi. 



In pratica, gli sbozzati di ciascim imballo sono suddivisi in pile 
affiancate per formare degli strati, i quali, a loro volta, sono impilati 
sul pallet e sono suddivisi Tuno daU'altro da separator^ La 
macchina di incarto di sigarette comprende un magazzino di 
sbozzati per alimentare la stazione di prelievo, nella quale ciascuno 
sbozzato viene prelevato singolarmente da un organo di presa e 
viene trasferito a delle stazioni di piegatura della macchina di 
incarto. Nel magazzino gli sbozzati sono ordinati secondo una 
successione senza soluzione di continuity, impaccati ed allineati 
I'uno aU'altro per predisporre gli sbozzati ad essere prelevati dal 
citato organo di presa in una posizione e con un orientamento 
determinato. 

La crescente produttivita delle macchine automatiche di incarto 
impone di trasferire rapidamente tutti gli sbozzati di un imballo al 
magazzino per permettere di sostituire il pallet vuoto con un nuovo 
imballo e, nello stesso tempo, disporre gli sbozzati secondo la 
successione ordinata del magazzino. 

Gli attuali metodi di trasferimento non sono in grado di trasferire gli 
sbozzati e, contemporaneamente, disporre gli sbozzati secondo la 
successione ordinata richiesta nel magazzino in modo adeguato alle 
necessita delle modeme macchine di incarto automatiche. 
Lo scopo della presente invenzione fomire un metodo di 
trasferimento di sbozzati in grado di ovviare agli inconvenienti dei 
metodi noti. 

Secondo la presente invenzione viene fomito un metodo di 



trasferimento di sbozzati in una macchina di incarto da vma 
piattaforma di support© di una plurality di sbozzati suddivisi in pile 
ad un magazzino, in cui gli sbozzati sono disposti impaccati in 
successione senza soluzione di continuita lungo un primo percorso 
di alimentazione di una stazione di prelievo delia macchina di 
incarto; il metodo essendo caratterizzato dal fatto di formare, in una 
stazione di carico e per mezzo di almeno im dispositivo di presa, un 
gruppo di sbozzati formato da pile sovrapposte ed allineate in un 
contenitore, di avanzare il contenitore lungo un secondo percorso ad 
ima stazione di scarico in corrispondenza del magazzino e di 
trasferire il gruppo di sbozzati dal contenitore al magazzino. 
Tale metodo permette di impaccare le pile di sbozzati nella stazione 
di carico e successivamente di trasferire un gruppo di sbozzati gia 
impaccati direttamente al magazzino. 

La suddivisione delle operazioni consistenti nel prelievo degli 
sbozzati e nel trasferimento del gruppo permettono di selezionare, 
da un lato, il dispositivo di presa piu adatto ad effettuare il prelievo 
delle pile suUa piattaforma e, dall'altro lato, il contenitore piu adatto 
a formare il gruppo ed il trasferimento del gruppo stesso al 
magazzino. Inoltre il contenitore crea un accumulo di sbozzati tale 
permettere T alimentazione della piattaforma. 

La presente invenzione e inoltre relativa ad una unita di 
trasferimento di sbozzati. 

Secondo la presente invenzione viene realizzata una unita di 
trasferimento di sbozzati in una macchina di incarto comprendente 



un magazzino di sbozzati, Tunita di trasferimento comprendendo 
una piattaforma di supporto di una pluralita di sbozzati suddivisi in 
pile ed almeno un dispositive di trasferimento per trksferire le dette 
pile di sbozzati dalla piattaforma al magazzino, in cui gli sbozzati 
sono disposti impaccati in successione senza soluzione di continuita 
ed allineati lungo un primo percorso di alimentazione di una 
stazione di prelievo della macchina di incarto; Timita di 
trasferimento essendo caratterizzata dal fatto di comprendere un 
contenitore atto a contenere un gruppo di sbozzati formato da pile 
allineate e sovrapposte e mobile lungo un secondo precorso fra una 
stazione di carico in corrispondenza del detto dispositivo di presa ed 
una stazione di scarico in corrispondenza del detto magazzino. 
La presente invenzione e inoltre relativa ad un magazzino di una 
macchina di incarto atto a cooperare con Tunita di trasferimento 
oggetto della presente invenzione. 

Secondo la presente invenzione viene realizzato un magazzino di 
sbozzati di una macchina atto a cooperare con una unita di 
trasferimento di sbozzati, caratterizzato dal fatto di comprendere un 
dispositivo di spinta prowisto di una parete di sostegno 
perpendicolare al detto primo percorso e mobile lungo il detto primo 
percorso per sorreggere gli sbozzati nel detto magazzino. 
La presente invenzione verra ora descritta con riferimento ai disegni 
annessi, che ne illustrano alcuni esempi di attuazione non limitativi, 
in cui: 



asportate per chiarezza, di una macchina di incarto prowista di una 
unita di trasferimento, in cui un contenitore montato su un carrello e 
mostrato in diverse posizioni operative, ciascuna posizione 
operativa del contenitore e del carrello essendo separate Tuna 
dall'altra da linee di interruzione; 

- la figura 2 e una vista schematica in pianta di alcuni componenti 
della macchina della figura 1 ; 

- le figure 3 e 4 sono" viste in elevazione laterale, in scala ingrandita 
e con pmti asportate per chiarezza, del carrello della figura 1 iii due 
diverse posizioni operative; 

- le figure 5 e 6 sono delle viste in elevazione laterale, con parti in 
sezione e parti asportate per chiarezza, di un particolare del carrello 
della figura 3 in due distinte posizioni operative; 

- le figure 7a, 7b e 7c sono delle viste in pianta, con parti asportate 
per chiarezza e parti in sezione, di un dispositivo della macchina 
della figura 1 in diverse fasi operative; 

- la figura 8 e una vista in pianta in scala ingrandita, con parti 
asportate per chiarezza e parti in sezione, di un particolare del 
dispositivo della figura 7c; 

- la figura 9 e una vista in sezione del dispositivo della figura 7c 
secondo le linee di sezione IX-IX; 

- la figura 10 e una vista in sezione della figura 7c secondo le linee 
di sezione X-X; 

- la figura lie una vista in sezione della figura 2 secondo le linee di 
sezione XI-XI; 



- la figura 12 e una vista in elevazione laterale, in scala ingrandita e 
con parti asportate per chiarezza, di un dispositivo della macchina 
della figura 1; 

- la figura 13 e una vista in elevazione laterale, in scala ingrandita e 
con parti asportate per chiarezza, di un dispositivo della macchina 
della figura 1 ; 

- la figura 14 e una vista in sezione della figura 13 secondo la linea 
di sezione XIV-XIV; 

- la figura 15 e una vista in sezione della figura 13 secondo la linea 
di sezione XV- XV; 

- la figura 16 e una vista in pianta, con parti asportate per chiarezza, 

di una porzione della macchina della figura 1 ; ' e 

c 

- la figura 17 una vista in elevazione frontale, con parti asportate per 
chiarezza e parti in sezione, della porzioni di macchina della figura 
16; 

- la figura 18 e una vista in sezione, con parti asportate per 
chiarezza, della porzione di macchina della figura 16 secondo le 
linee di sezione XVIII-XVIII; e 

- la figura 19 e una vista in sezione, con parti asportate per 
chiarezza, della porzione di macchina della figura 17 secondo le 
linee di sezione XIX- XIX. 

Con riferimento alia figura 1, con 1 e indicata nel suo complesso 
una macchina di incarto per realizzare pacchetti di sigarette di tipo ^ 
rigido, non illustrati, ciascuno dei quali comprende uno sbozzato 2 
di cartoncirio rigido ripiegato attomo ad un gruppo di sigarette non 



illustrate. Gli sbozzati 2 sono dei cartoncini piani, i quali sono stati 
preventivamente tranciati ed incisi per formare delle linee di 
piegatura, non illustrate, e sono fomiti in imballi 3, uno dei quali e 
illustrato nella figura 1 e comprende un pallet 4, sul quale gli 
sbozzati 2 sono ordinati secondo una disposizione ordinata. 
Tale disposizione ordinata prevede che gli sbozzati 2 siano suddivisi 
in pile 5 affiancate per formare degli strati 6, i quali, a loro volta, 
sono impilati uno al di sopra dell'altro sul pallet 4 e sono suddivisi 
gli uni dagli altri da separatori 7. Le pile 5 sono appoggiate sui 
separatori 7 o, nel caso dello strato 6 piu basso, direttamente sul 
pallet 4 e sono libere, ossia non sono awolte in fascette o altri 
incarti per agevolare Talimentazione degli sbozzati 2 alia macchina 
1 , mentre ciascuno sbozzato 2 si estende parallelamente ad un piano 
orizzontale perpendicolare al piano del foglio della figura 1 . 
La macchina 1 comprende un telaio 8, il quale supporta un organo 
di presa 9 per prelevare uno sbozzato 2 alia volta, un magazzino 10 
di sbozzati 2 per alimentare gli sbozzati 2 lungo un percorso PI 
air organo di presa 9, ed una unita di trasferimento 1 1 per trasferire 
le pile 5 di sbozzati dal pallet 4 al magazzino 10. 
L'unita di trasferimento 11 comprende un contenitore 12 mobile 
lungo un percorso P2 determinato per trasferire dei gruppi 13 di pile 
5, due dispostivi di presa 14 e 15 per trasferire le pile 5 di sbozzati, 
ed una piattaforma 16 di centraggio per disporre il pallet 4 in una 
posizione determinata rispetto al dispositivo di presa 14. 
L'organo di presa 9 comprende una testa di presa aspirante atta a 
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prelevare uno sbozzato 2 estendentesi parallelamente ad im piano 
verticale in una stazione di prelievo SI, per alimentare lo sbozzato 2 
a stazioni di piegatura non illustrate della macchina 1 . 
II magazzino 10 comprende un convogliatore 17, il quale supporta 
una pluralita di sbozzati 2 disposti secondo una disposizione 
ordinata atta a favorire la presa di uno sbozzato 2 dall'organo di 
presa 9, Secondo la disposizione ordinata nel magazzino 10, gli 
sbozzati 2 sono disposti in successione, sono impaccati ed allineati 
gli uni agli altri, si estendono parallelamente al citato piano verticale 
e sono appoggiati di coltello sul convogliatore 17, il quale si estende 
in una direzione DI orizzontale a partire dalla stazione di prelievo 
SI per una lunghezza determinata in modo da definire una scorta di 
sbozzati 2 da alimentare alia stazione di prelievo SI . 
II convogliatore 1 7 comprende due cinghie 1 8, le quali sono awolte 
ad anello attomo a delle pulegge, sono parallele e distanziate fra 
loro e hanno la funzione di supportare gli sbozzati 2 appoggiati di 
coltello sui rami operativi delle cinghie 18 stesse. II magazzino 10 
comprende una porta 19 di uscita, ed un dispositivo di spinta 20 per 
mantenere gli sbozzati 2 del magazzino 10 nella cosiddetta 
posizione di coltello. La porta 19 comprende una apertura centrale, 
non illustrata, e disposta nella stazione di prelievo SI e ha la 
funzione di sorreggere la successione di sbozzati 2 e, nello stesso 
tempo, di permettere all'organo di presa 9 di penetrare attraverso la 
porta 19 di uscita per prelevare lo sbozzato 2 disposto a contatto 
della porta 19. 



Secondo quanto meglio illustrate nella figura 2, 11 dispositivo di 
spinta 20 ha la funzione di sorreggere la successione di sbozzati 2 
dalla banda opposta della porta 19 e di seguire gli sbozzati 2 nel 
loro avanzamento verso la porta 19. In pratica, la porta 19 ed il 
dispositivo di spinta 20 supportano direttamente gli sbozzati 2 di 
estremita della successione di sbozzati 2 del magazzino 10 e, 
indirettamente, gli sbozzati 2 compresi fra i due sbozzati 2 di 
estremita. 

II dispositivo di spinta 20 comprende un manicotto 22, il quale e 
mobile nella direzione DI lungo una guida 21 parallela al 
convogliatore 17 ed e accoppiato ad una vite senza fine 23 azionata 
da un motore 24, II dispositivo di spinta 20 comprende una parete 
25 di sostegno perpendicolare alia direzione DI e coUegata al 
manicotto 22 per mezzo di un quadrilatero articolato 26, il quale 
presenta una moUa 27 disposta fra due articolazioni opposte del 
quadrilatero 26 stesso ed un sensore 28 per rilevare la deformazione 
della moUa 27. II sensore 28 e collegato ad una unita di controUo 
29 di azionamento del motore 24, il quale dispone il manicotto 22 e, 
di conseguenza, la parete 25 in una posizione tale da determinare 
una deformazione costante della molla 27. In pratica, la posizione 
della parete 25 viene determinata tramite un controUo in retroazione 
in funzione deirallungamento o accorciamento della molla 27 
rispetto ad un valore di deformazione impostato che corrisponde ad 
una pressione determinata esercitata dalla parete 25 sugli sbozzati 2 
del magazzino 10. 
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La parete 25 e collegata al quadrilatero articolato 26 per mezzo di 
una cemiera 30, la quale presenta un asse parallelo alia direzione Dl 
ed e comandata da un attuatore 3 1 per spostare la parete 25 fra una 
posizione operativa (illustrata a tratto pieno nella figura 11), nella 
quale la parete 25 e disposta lungo il percorso PI, ed una posizione 
di riposo (illustrata a linee tratteggiate nella figura 11,), nella quale 
la parete 25 e disposta di fianco al percorso PI . 
Con riferimento alia figura 1, il contenitore 12 e montato su un 
carrello 32 mobile lungo una guida 33, la quale e solidale al telaio 8 
e comprende un tratto rettilineo 34, il quale e parallelo alia direzione 
Dl e, in parte, si estende al di sotto del convogliatore 17, un tratto 
rettilineo 35 parallelo ad una direzione D2 verticale ed un tratto 
curvo 36 di raccordo fi-a i due tratti 34 e 35 rettilinei. La guida 33 e 
definita da due rotaie 37 parallele fra loro che presentano, ciascuna, 
una pista di rotolamento estema ed una pista di rotolamento interna, 
second© quanto illusfa-ato nelle figure 16 e 17. La guida 33 
definisce il percorso P2, il quale comprende una porzione rettilinea 
parallela alia direzione Dl ed ima porzione rettilinea parallela alia 
direzione D2. Inoltre, i percorsi Pi e P2 sono sovrapposti lungo un 
tratto T, il quale definisce sostanzialmente la stazione di scarico S2, 
come verr^ descritto nel seguito della presente trattazione. 
Con riferimento alle figure 3 e 4, il contenitore 12 comprende una 
parete 38 di fondo, una parete 39 anteriore ed una parete 40 
posteriore. La parete 38 di fondo e solidale al carrello 32, il quale 
comprende un telaio 41 e delle mote 42 anteriori disposte a coppie 
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per pinzare le rotaie 37 (figure 1, 16, 17 e 18) in corrispondenza 
della piste esteme e della piste interne, e delle mote 43 posteriori 
appoggiate sulle piste esteme delle rotaie 37 (figura 1). 
Con riferimento alle figure 3 e 4, la parete 39 anteriore e 
perpendicolare alia parete 38 di fondo ed e mobile fi:a la posizione 
della figura 3 e la posizione della figura 4 tramite un meccanismo 
comprendente un quadrilatero articolato ed un accoppiamento fira 
una mota dentata 44 ed una cremagliera 45 per modificare la 
posizione del quadrilatero articolato. II quadrilatero articolato e 
formato dalla parete 39, dal telaio 41 e da due leve 46 e 47, mentre 
la ruota dentata 44 e coUegata alia leva 47 per mezzo di una biella 
48 in modo da ruotare la leva 47 stessa e da disporre la parete 39 
nella posizione della figura 3 o della figura 4. 

Come rappresentato nella figura 19, la cremagliera 45 e alloggiata in 
una sede del telaio 41 del carrello 32 ed e mobile rispetto al telaio 
41 parallelamente al percorso P2 del carrello 32. 
Con riferimento alle figure 5 e 6, la parete 40 posteriore e 
perpendicolare alia parete 38 di fondo ed e montata su un braccio 49 
accoppiato in modo scorrevole al telaio 41 e mobile fira la posizione 
illustrata nella figura 5 e^ la posizione illustrata nella figura 6. 
L'estremita del braccio 49 opposta aU'estremita accoppiata alia 
parete 40 e ancorata al telaio 41 per mezzo di una moUa 50. 
Con riferimento alia figura 1, il carrello 32 viene avanzato lungo il 
precorso P2 per mezzo di una catena 51, la quale e awolta ad anello 
attomo a due pulegge 52 di rinvio e ad una puleggia 53 motrice e 
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presenta ramo operative parallelo alia guida 33. In corrispondenza 
del tratto curvo 36 della guida 33 la catena 51 e guidata da un pista 
curva 54. 

II carrello 32, secondo quanto nieglio illustrate nella figura 19, e 
accoppiato alia catena 51 e viene disposto in una stazione di scarico 
S2 (figura 1) in corrispondenza del magazzino 10 e in una stazione 
di carico S3 (figura 1) in corrispondenza del tratto 35 rettilineo 
verticale della guida 33 per mezzo della catena 51 stessa. La 
macchina 1 comprende una ulteriore catena 55, la quale e disposta 
parallelamente alia catena 51, e awolta ad anello attomo a due 
pulegge di rinvio non illustrate e coassiali alle pulegge di rinvio 52 
e ad una puleggia motrice, non illustrata, e coassiale e solidale alia 
puleggia 53, ed e guidata dalla pista curva 54. A differenza della 
catena 51, la catena 55 non e ancorata al carrello 32, bensi alia 
cremagliera 45 (figura 19), la quale e scorrevole rispetto al telaio 41 
del carrello 32 per azionare la parete 39 anteriore. La catena 55 e 
accoppiata con un dispositive sfasatore 56 atto a variare la posizione 
della catena 55 rispetto alia catena 5 1 . 

Secondo quanto meglio illustrate nelle figure 12 e 13, il dispositive 
sfasatore 56 comprende due rulli 57 disposti aU'estemo deU'anello 
formate dalla catena 55 lunge il ramo operative della catena 55, due 
rulli 58 disposti all'estemo delFanello formate dalla catena 55 
lunge il ramo di ritomo della catena 55 e due rulli 59 e 60 mobili ed 
azienati da un attuatere non illustrate e disposti all' interne 
deir anello formate dalla catena 55. I rulli 59 e 60 sene atti a 
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disporsi selettivamente e rispettivamente fra i rulli 57 e 58 per 
variare la lunghezza delle porzioni di catena 55 disposte lungo i 
rami operative e di ritomo della catena 55 stessa, in modo da 
spostare la cremagliera 45 rispetto al carrello 32 e spostare la parete 
39 fra le posizioni operative illustrate rispettivamente nelle figure 3 
e4. 

Con riferimento alia figura 2, la piattaforma 16 presenta dei riscontri 
61 per centrare il pallet 4 rispetto alia piattaforma 16 stessa ed e 
mobile nella direzione D2 per mezzo di un dispositivo 62 di 
sollevamento illustrato in modo schematico nella figura 1 . 
Con riferimento alia figura 1, il telaio 8 supporta il dispositivo 14 di 
presa in corrispondenza della piattaforma 16 ed il dispositivo 15 di 
presa in corrispondenza della stazione di carico S3 del contenitore 
12. II dispositivo 14 comprende un braccio articolato 63 attomo ad 
£issi verticali ed una pinza 64, la quale comprende una lama 65 ed 
una ganascia 66 disposta al disppra della lama 65, la quale e mobile 
sostanzialmente lungo un piano ideale PA orizzontale indicato a 
tratto e punto nella figura 1 ed e atta ad essere infilata fra un 
separatore 7 e lo sbozzato 2 di fondo di una pila 5. 
Una volta che la lama 65 e stata infilata al di sotto di una pila 5 la 
ganascia 66 viene richiusa suUa pila 5 per estrarre una pila 5 stessa 
dairimballo 3 e trasferire la pila 5 al dispositivo di presa 15. II 
dispositivo di presa 14 prevede di aggiustare la posizione della 
pihza 64 nella direzione D2 rispetto al piano ideale PA, ma e 
sostanzialmente privo di una movimentazione nella direzione D2. 
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Con riferimento alia figura 2, il dispositive di presa 15 comprende 
un albero 67 girevole attomo ad un asse verticale ed un organo di 
trasferimento 68 supportato dairalbero 67. In modo analogo al 
dispositivo di presa 14, anche il dispositivo di presa 15 e 
sostanzialmente privo di una movimentazione dell' organo di 
trasferimento 68 nella direzione D2. Secondo quanto meglio 
illustrato nelle figure da 7a a 7c, T organo di trasferimento 68 
comprende una parete di testa 69 supportata da bracci 70 telescopici 
estendentesi radialmente rispetto alF albero 67 e due pareti lateral! 
71 coUegate fra loro da una piastra 72, rispetto alia quale sono 
articolate attomo a rispettivi assi 73 verticali e sono supportate da 
bracci 74 telescopici paralleli ai bracci telescopici 70 in modo da 
spostare le pareti laterali 71 rispetto alia parete di testa 69. 
Con riferimento alle figure 8, 9 e 10, ciascuna parete laterale 71 e 
conformata ad "L" in modo da definire un porzione di fondo di 
appoggio per ciascuna pila 5 ed e coUegata ad un braccio 75. 
Ciascun braccio 75 presenta una estremita solidale alia parete 
laterale 71 ed e girevole attomo all' asse 73 ed una estremita 
collegata ad un molla 76 disposta fra il braccio 75 e la piastra 72. 
La molla 76 e equipaggiata con un sensore 77 per rilevare la 
deformazione della molla 76 e determinare di conseguenza la 
posizione angolare della rispettiva parete 71. II sensore 77 e 
collegato alFunita di controllo 29, la quale verifica la deformazione 
delle moUe 76 e sulla base di tale informazione contrpUa lo 
spostamento del dispositivo di presa 15. 
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Con riferimento alia figura 1, Tunita di trasferimento 1 1 comprende 
inoltre una parete di guida disposta di fronte al tratto verticale del 
percorso P2 ed un organo di arresto 79 comandato da un attuatore 
80 e mobile fra una posizione di riposo ed una posizione operativa, 
nella quale intercetta la parete 40 del contenitore 12 secondo quanto 
illustrato nella figura 14, ed un sensore SL per controllare il livello 
dello strato 6 superiore di un^imballo 3 disposto suUa piattaforma 
16. , 

In uso, il magazzino 10 e Tunita di trasferimento 1 1 sono controUati 
dall'unita di controllo 29, illustrata schematicamente nella figura 2. 
Un imballo 3 di sbozzati viene disposto suUa piattaforma 16 nella 
posizione determinata dai riscontri 61 ed il dispositivo di 
soUevamento 62 dispone T imballo 3 in modo tale che T imballo 3 
presenti il separatore 7 piu elevato in coincidenza con il citato piano 
ideale PA, il quale viene determinato dalla posizione del sensore 
SL. In questa configurazione lo strato 6 piu elevato dell'imballo 3 e 
idealmente appoggiato sul citato piano ideale PA. II dispositivo di 
presa 14 preleva una pila 5 alia volta dal citato strato 6 per mezzo 
della pinza 64 e trasferisce ciascuna pila 5 al dispositivo di presa 15. 
Quando il dispositivo di presa 14 ha estratto un intero strato 6 
dair imballo 3 il separatore 7 viene rimosso, e la piattaforma 16 
viene sollevat^ per portare il separatore 7 successivo in 
corrispondenza del piano PA e del sensore SL. 
Con riferimento alia figura 2, il dispositivo di presa 15 ruota 
Talbero 67 attomo al proprio asse verticale per disporre 
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selettivamente il proprio organo di trasferimento 68 in una 
posizione di ricezione, illustrata parzialmente a linee tratteggiate 
.neila figura 2, in una posizione di trasferimento, illustrata a tratto 
intero nella figura 2, ed in xma posizione di scarto, indicata 
genericamente con E. Nella posizione di ricezione la pinza 64 infila 
una pila 5 fi-a le pareti 71 fino a contattare la parete di testa 69 
deir organo di trasferimento 68. 

Le pareti lateral! 71 ripiegate ad "L" supportano una pila 5 con le 
rispettive porzioni di fondo, le quali hanno la fiinzione di appoggio 
per la pila 5, sono coincidenti con il piano PA e sono distanziate 
Tuna dall'altra. Nella fase di trasferimento della pila 5 dalla pinza 
64 air organo di trasferimento 68 la lama 65 viene inserita fi-a le 
porzioni di fondo delle pareti laterali 71. 

Nel caso in cui la pila 5 non sia allineata alia pinza o anche solo uno 
sbozzato 2 della pila 5 non sia allineato alia pinza 64, le pareti 
laterali 71 si deformano in virtu del montaggio elastico. Quando la 
pinza 64 rilascia la pila 5, le pareti laterali 71 esercitano suUa pila 5 
o sullo sbozzato 2 non allineato una forza atta a disporre 
correttamente la pila S aU'intemo dell'organo di trasferimento 68 e 
eventualmente ad allineare gli sbozzati 2 e della pila 5 con i restanti 
sbozzati 2 della pila 5 stessa grazie all'azione delle moUe 76, che 
tendono a disporre le pareti 71 in una posizione nella quale sono 
parallele ed allineate Tuna all'altra. 

Nel caso in cui le pareti 71 non riescano, sotto la spinta delle molle 
76, ad orientare correttamente la pila 5 o gli^W^ktLl rispetto 
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aU'organo di trasferimento 68, i sensori 77 rilevano che la 
persistenza di una deformazione delle moUe 76 rispetto ad un valore 
ottimale o di soglia e Funita di controllo 29 dispone che Torgano di 
trasferimento 68 venga disposto nella posizione E di scarico per 
espellere la pila 5 tramite rallimgamento dei bracci 70, che 
determinano Tavanzamento della parete 69 di testa. 
Se, al contrario, il segnale ricevuto daU'unita di controllo 29 indica 
che non e intervenuta nessuna deformazione permanente delle moUe 
76 che si discosti dal valore ottimale o di soglia, I'organo di 
trasferimento 68 viene portato nella posizione di trasferimento per 
trasferire la pila 5 al contenitore 12. In altre parole, le pareti laterali 
71 hanno la fiinzione di definire un sistema di riferimento per gli 
sbozzati di ciascuna pila 5 trasferita aU'organo di trasferimento 68, 
e nello stesso tempo hanno la funzione di correggere la posizione 
scorretta degli sbozzati rispetto alle pareti laterali 71 stesse. 
II contenitore 12 viene disposto nella stazione di carico S3 per 
mezzo del carrello 32 azionato della catena 51 e dalla puleggia 53 
motrice. Nella stazione di carico S3, la parete di fondo 38 del 
carrello e perpendicolare alia direzione DI, mentre le pareti 39 e 40 
sono perpendicolari alia direzione D2. II contenitore 12 vuoto 
viene disposto nella stazione di carico S3 in modo tale che la parete 
39 sia praticamente coincidente con il piano PA. In questa fase, e 
con riferimento alle figure da 7a a 7c, il dispositivo di presa 15 
^Ppoggia una pila 5 sulla parete 39 per mezzo dell'organo di 
trasferimento 68, il quale a partire dalla posizione di trasferimento 
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(figura 7c) viene avanzato tramite rallungamento contemporaneo 
dei bracci 70 e 74 nella posizione della figura 7b, nella quale le 
porzione di fondo della pareti lateral! 71 sono disposte 
sostanziaimente a contatto con la parete 39. Successivamente, le 
pareti lateral! 71 vengono ritratte per mezzo dei bracci 74, mentre la 
parete di testa 69 viene mantenuta fissa. Dopo questa operazione, 
grazie alia quale una pila 5 si trova appoggiata suUa parete 39, il 
carrello 32 viene abbassato di un passo pari aH'altezza di una pila 5 
per disporre una pila 5 successiva al disopra della pila 5. 
L 'operazione di sovrapposizione delle pile 5 nel contenitore 12 
viene ripetuta fmo a quando la pila 5 superiore e disposta in 
prossimita della parete.' 40. Un ulteriore abbassamento del 
contenitore 12 dispone la parete 40 a contatto con Torgano di 
arresto 79, il quale nel frattempo e stato disposto nella posizione 
operativa dall'attuatore 80, e determina, ad ogni passo del carrello 
32, un allontanamento della parete 40 dalla parete 39 e dalle pile 5 
sovrapposte in modo da permettere la sovrapposizione di ulteriori 
pile 5 fino ad ultimare il gruppo 13 di sbozzati che comprende un 
numero N determinato di pile 5 sovrapposte ed allineate. 
In pratica, ad ogni passo del carrello 32, il carrello 32 dispone il 
contenitore 12 nella stazione di carico S3 in modo tale che il 
contenitore 12 presenti una superficie di appoggio perpendicolare 
alia direzione D2 e sostanziaimente allineata con il piano ideale PA. 
La superficie di appoggio e definita dalla parete 39 anteriore, 
quando il contenitore 12 e vuoto e dallo sbozzato 2 superiore degli 
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sbozzati 2 alloggiati nel contenitore 12 quando il contenitore 12 h 
parzialmente riempito. 

Di fatto gli sbozzati 2 supportati dalla piattaforma e tlal carrello 32 
nella stazione di carico S3 si estendono perpendicolarmente alia 
direzione D2, mentre gli sbozzati 2 alloggiati nel magazzino 10 e 
nel contenitore 12 nella stazione di scarico S2 si estendono 
perpendicolarmente alia direzione DI. 

Una volta completato il gruppo 13 di sbozzati I'attuatore 80 ripprta 
I'organo di arresto 79 nella posizione di riposo e la parete 40 viene 
disposta a contatto con lo sbozzato 2 superiore del gruppo 13 
tramite I'azione della molla 50 (figure 5 e 6) per serrare il gruppo 13 
fra le pareti 39 e 40 ed impedire eventuali spostamenti degli 
sbozzati 2 durante il trasferimento lungo il percorso P2 dalla 
stazione di carico S3 alia stazione di scarico S2. 
II carrello 32 ed il contenitore 12 sono avanzati lungo il percorso P2 
e sono orientati in modo tale che la parete di fondo 38 del 
contenitore 12 sia disposta parallelamente alia direzione DI e gli 
sbozzati 2 siano disposti parallelamente agli sbozzati 2 del 
magazzino 10, ossia perpendicolarmente alia direzione DI. Lungo 
il tratto T avviene il trasferimento del gruppo 13 di sbozzati dal 
contenitore 12 al convogliatore 17. 

II telaio 41 del carrello 32 h conformato in modo tale da penetrare 
fra le cinghie 18 del convogliatore 17 e permette la sovrapposizione 
fra il percorso PI ed il percorso P2. L'avanzamento del carrello 32 
viene arrestato quando il contenitore 12 giunge a contatto della 
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parete 25, la quale viene spostata dal contenitore 12 nella direzione 
Dl. Lo spostamento della parete 25 viene rilevato dal sensore 28, il 
quale rileva una deformazione del quadrilatero 26 e della molla 27. 
A seguito di questo rilevamento Tunita di controllo 29 comanda, in 
successione, rarresto della catena 51, il ribaltamento della parete 25 
attomo alia cemiera 30 per disporre la parete 25 nella posizione di 
riposo, e lo spostamento della parete 25 nella direzione Dl fino a 
disporre la parete 25 in corrispondenza della parete 40 posteriore del 
contenitore 12. La parete 25 viene disposta nuovamente nella 
posizione operativa, illustrata a tratto pieno nella figura 1 1 , e viene 
accostata al gruppo 13 senza interferire con la parete 40 grazie alia 
forma complementare delle pareti 25 e 40. 

Mentre la parete 25 esegue i suddetti spostamenti, la parete 39 viene 
abbassata nella posizione, illustrata nella figura 4, secondo le 
modalita descritte in precedenza, ed il carrello 32 ed il contenitore 
12 sono riportati nella stazione di carico S3 per ricevere un nuovo 
gruppo 13 di sbozzati. Durante il trasferimento dalla stazione di 
scarico S2 alia stazione di carico S3 la parete 39 viene riportata 
nella posizione illustrata nella figura 3 secondo le modalita descritte 
in precedenza. La parete 25 disposta a valle del gruppo 13 ed il 
trasferimento del carrello 12 dalla stazione di scarico S2 alia 
stazione di carico S3 determina il trasferimento del gruppo 13 di 
sbozzati dalla parete 38 del contenitore 12 alle cinghie 18 del 
convogliatore 17. In questo modo il gruppo 13 si trova direttamente 
impaccato con gli sbozzati 2 precedentemente disposti nel 



magazzino 10. 

Uno strato 6 di pile e formato da un numero M di pile affiancate, 
mentre ciascun gruppo e formato da un numero N di pile 
sovrapposte. La relazione fra M ed N puo essere scelta in modo 
conveniente in modo tale che M sia un multiplo intero di N. In 
questo modo la rimozione di un separatore 7 e la sostituzione di un 
pallet 4 vuoto con un nuovo imballo 3 possono essere effettuate 
durante la corsa del carrello 32 fra la stazione di carico S3 e la 
stazione di carico S2 e la corsa di ritomo. 
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RIVENDIC AZIQNT 

1) Metodo di trasferimento di sbozzati in una macchina di incarto da 
una piattaforma (16) di supporto di una pluralita di sbozzati (2) 
suddivisi in pile (5) ad un magazzino (10), in cui gli sbozzati (2) 
sono disposti impaccati in successione senza soluzione di continuita 
lungo un primo percorso (PI) di alimentazione di una stazione di 
prelievo (SI) della macchina di incarto; il metodo essendo 
caratterizzato dal fatto di formare, in una stazione di carico (S3) e 
per mezzo di almeno un dispositivo di presa (14, 15), un gruppo 
(13) di sbozzati formato da pile (5) sovrapposte ed allineate in un 
contenitore (12), di avanzare il contenitore (12) lungo un secondo 
percorso (P2) ad una stazione di scarico (S2) in corrispondenza del 
magazzino (10) e di trasferire il gruppo di sbozzati (13) dal 
contenitore ( 1 2) al magazzino (10). 

2) Metodo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 
gli sbozzati (2) nel detto magazzino (10) e nel detto contenitore (12) 
nella stazione di scarico (S2) si estendono perpendicolarmente ad 
una prima direzione (DI) e gli sbozzati (2) disposti suUa detta 
piattaforma (16) e nel detto contenitore (12) nella stazione di carico 
(S3) si estendono perpendicolarmente ad una seconda direzione 
(D2) trasversale alia prima direzione (DI), il metodo prevedendo di 
guidare Tavanzamento del detto contenitore (12) per variare 
Torientamento del contenitore (12) e del gruppo (13) di sbozzati 
durante il trasferimento lungo il detto secondo percorso (P2). 

3) Metodo secondo la rivendicazione 2, caratterizzato dal fatto che il 
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detto secondo percorso (P2) comprende una prima porzione 
parallela alia prima direzione (Dl) ed una seconda porzione 
parallela alia detta seconda direzione (D2). 

4) Metodo secondo la rivendicazione 3, caratterizzato dal fatto che 
la detta stazione di carico (S3) e disposta lungo la detta seconda 
porzione e la detta stazione di scarico (S2) e disposta lungo la detta 
prima porzione. 

5) Metodo secondo la rivendicazione 4, caratterizzato dal fatto che il 
primo ed il secondo percorso (PI, P2) sono parzialmente 
sovrapposti lungo un tratto (T) parallelo alia detta prima direzione 
(Dl), la detta stazione di scarico (S2) essendo disposta lungo il detto 
tratto (T). 

6) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 5, 
caratterizzato dal fatto di verificare la posizione degli sbozzati (2) di 
ciascuna pila (5) rispetto ad un sistema di riferimento per mezzo di 
un organo di trasferimento (68) del dispositivo di presa (15) durante 
il trasferimento dalla piattaforma (16) alia detta stazione di carico 
(S3) del detto organo di trasferimento (68). 

7) Metodo secondo la rivendicazione 6, caratterizzato dal fatto che il 
sistema di riferimento e disposto sul detto organo di trasferimento 
(68) e comprende delle pareti (71). 

8) Metodo secondo la rivendicazione 6 o 7, caratterizzato dal fatto 
di allineare gli sbozzati (2) delle pile (5) che presentano- degli 
sbozzati (2) non allineati per mezzo del detto organo di 
trasferimento (68). 
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9) Metodo secondo la rivendicazione 6 o 7, caratterizzato dal fatto 
di scartare le pile (5) i cui degli sbozzati (2) non sono allineati 
tramite il detto dispositivo di presa (15). 

10) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 9, 
caratterizzato dal fatto di avanzare gli sbozzati (2) del detto 
magazzino (10) lungo il detto primo percorso (PI) e di sorreggere i 
detti sbozzati (2) per mezzo di una parete (25) di sostegno parallela 
ai detti sbozzati (2) e mobile lungo il primo precorso (PI) stesso. 

11) Metodo secondo la rivendicazione 10, caratterizzato dal fatto 
che i detti sbozzati (2) sono avanzati per mezzo di un convogliatore 
(17), la detta parete (25) di sostegno essendo azionata da un 
attuatore (24) controllato in modo indipendente dal convogliatore 
(17). 

12) Metodo secondo la rivendicazione 8, caratterizzato dal fatto che 
la detta parete (25) di sostegno e azionata da un attuatore (24) in 
funzione della pressione scambiata fra la parete (25) di sostegno e 
gli sbozzati (2) del magazzino (10). 

13) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 7 a 9, 
caratterizzato dal fatto di spostare la parete (25) di sostegno da ima 
posizione operativa, in cui la parete (25) di sostegno stessa~e 
disposta lungo il primo percorso (PI), ad una posizione di riposo, in 
cui la detta parete (25) di sostegno e disposta di fianco al detto 
primo percorso (PI). 

14) Metodo secondo la rivendicazione 13, caratterizzato dal fatto di 
disporre la detta parete (25) di sostegno nella posizione di riposo 



quando il detto gruppo (13) di sbozzati viene disposto nella stazione 
di scarico (S2\ ed esercita una pressione determinata sulla detta 
parete (25) di sostegno. 

15) Metodo second© la rivendicazione 14, caratterizzato dal fatto di. 
spostare la parete (25) di sostegno nella prima direzione (DI) a 
monte del gruppo (13) di sbozzati mantenerido la detta parete (25) 
di sostegno nella posizione di riposo, disporre la parete (25) di 
sostegno nella posizione operativa e portare la parete (25) di 
sostegno a contatto del gruppo (13) di sbozzati. 

16) Metodo second© una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 15, 
caratterizzato dal fatto di trasferire ciascuna pila (5) dalla detta 
piattaforma (16) al detto contenitore (12) lungo un piano ideale 
(PA) senza modificare la quota della pila (5) stessa. 

17) Metodo secondo la rivendicazione 16, caratterizzata dal fatto 
che le pile (5) sulla detta piattaforma (16) sono affiancate le une alle 
altre per formare degli strati (6), i quali sono sovrapposti, il metodo 
prevedendo di spostare verticalmente la detta piattaforma (16) per 
disporre, di volta in volta, lo strato (6) piu alto a giacere sul detto 
piano ideale (PA). 

18) Metodo secondo la rivendicazione 16 e 17, caratterizzato dal 
fatto di spostare il detto contenitore (12) in modo tale che una 
superficie di appoggio delle pile (5) nel detto contenitore (12) 
giaccia sul detto piano ideale (PA). 

19) Metodo secondo la rivendicazione 18, caratterizzato dal fatto 
che la detta superficie di appoggio delle pile (5) e definita da una 
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parete (39) del detto contenitore (12) o dallo sbozzato (2) superiore 
della pila (5) superiore alloggiata nel contenitore (12) stesso. 
20) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 16 a 19, 
caratterizzato dal fatto di spostare Torgano di trasferimento (68) del 
detto dispositivo (15) lungo 11 detto piano ideale (PA). 
' 21) Metodo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 20, 
caratterizzato dal fatto che il trasferimento dalla detta piaUaforma 
(16) al detto contenitore (12) prevede di prelevare ciascuna pila (5) 
per mezzo di una pinza (64) di un primo dispositivo di presa (14), e 
di trasferire la detta pila (5) dalla detta pinza (64) ad un organo di 
trasferimento (68) di un secondo dispositivo di presa (15), la detta 
pinza (64) essendo atta a prelevare le pile (5) dalla detta piattaforma 
(16), ed il detto organo di trasferimento (68) essendo atto a disporre 
le pile (5) nel detto contenitore (12). 

22) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 21, 
caratterizzato dal . fatto che le pile (5) di sbozzati suUa detta 
piattaforma (16) sono affiancate le une alle altre per formare degli 
strati (6), ciascuno strato (6) essendo formate da un numero M di 
pile (5) di sbozzati, ed il detto gruppo (13) essendo format© da im 
numero N di pile (5) di sbozzati; il numero M essendo un multiplo 
intero di N. 

23) Unita di trasferimento di sbozzati in una macchina di incarto 
comprendente un magazzino (10) di sbozzati, I'unita di 
trasferimento comprendendo una piattaforma (16) di supporto di 
una plurality di sbozzati (2) suddivisi in pile (5) ed almeno un 
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dispositive di trasferimento (14, 15) per trasferire le dette pile (5) di 
sbozzati dalla piattaforma (16) al magazzino (10), in cui gli sbozzati 
(2) sono disposti impaccati in successione senza soluzione di 
continuita ed ailineati lungo un primo percorso (PI) di 
alimentazione di una stazione di prelievo (SI) della macchina (1) di 
incarto; I'unita di trasferimento essendo caratterizzata dal fatto di 
comprendere un contenitore (12) atto a contenere un gruppo di 
sbozzati (2) formato da pile (5) allineate e sovrapposte e mobile 
limgo un secondo precorso (P2) fra una stazione di carico (S3) in 
corrispondenza del detto dispositivo di presa (14, 15) ed una 
stazione di scarico (S2) in corrispondenza del detto magazzino (10). 

24) UnitJi secondo la rivendicazione 23, caratterizzata dal fatto che 
gli sbozzati (2) nel detto magazzino (10) e nel detto contenitore (12) 
nella stazione di scarico (S2) si estendono perpendicolarmente ad 
una prima direzione (DI) e gli sbozzati (2) disposti suUa detta 
piattaforma (16) e nel detto contenitore (12) nella stazione di carico 
(S3) si estendono perpendicolarmente ad una seconda direzione 
(D2) trasversale alia prima direzione (DI), I'unita di trasferimento 
(11) comprendendo una guida (33) del detto contenitore (12) 
parallela al secondo percorso (P2) per variare I'orientamento del 
contenitore (12) e del gruppo (13) di sbozzati durante il 
trasferimento lungo il detto secondo percorso (P2). 

25) Unita secondo la rivendicazione 24, caratterizzata dal fatto che 
la detta guida (33) comprende un primo tratto (34) parallelo alia 
prima direzione (DI), un secondo tratto (35) parallelo alia detta 
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seconda direzione (D2), ed un tratto curvo (36) di raccordo fra il 
primo ed il secondo tratto (34, 35). 

26) Unita secondo la rivendicazione 25, caratterizzata dal fatto che 
la detta stazione di caricp (S3) e disposta lungo il secondo tratto 
(35) di guida e la detta stazione di scarico (S2) e disposta lungo il 
detto primo tratto (34) di guida. 

27) Unita secondo la rivendicazione 26, caratterizzata dal fatto che 
il primo ed il secondo percorso (PI; P2) sono parzialmente 
sovrapposti lungo un ti-atto (T) parallelo alia prima direzione (DI), 
la detta stazione di scarico (S2) essendo disposta lungo il detto tratto 
(T), il detto primo percorso (PI) essendo definito da un 
convogliatore (17) a cinghie (18), ed il detto contenitore (12) 
essendo supportato da un carrello (32) atto ad essere inserito fra le 
cinghie ( 1 8) lungo il detto tratto (T). 

28) Unita secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 23 a 27, 
caratterizzata dal fatto di comprendere un dispositivo di presa (15) 
per alimentare le dette pile (5) di sbozzati al detto contenitore (12); 
il dispositivo di presa (15) comprendendo un organo di 
trasferimento (68). 

29) Unitsi secondo la rivendicazione 28, caratterizzata dal fatto di 
comprendere un ulteriore dispositivo di presa (14) per trasferire le 
dette pile (5) di sbozzati dalla detta piattaforma (16) al dispositivo 
di presa (15); il detto ulteriore dispositivo di presa (14) 
comprendendo una pinza (64) atta ad infilare una pila (5) di sbozzati 
nel detto organo di trasferimento (68), 



30) Unita secondo la rivendicazione 28 o 29, caratterizzata dal fatto 
che il detto organo di trasferimento (68) comprende iin sistema di 
riferimento ed organi di controllo (76, 77) per*' verificare la 
posizione degli sbozzati (2) di ciascima pila (5) disposta airintemo 
del detto organo di trasferimento (68). 

31) Unita secondo la rivendicazione 30, caratterizzata dal fatto che 
il detto sistema di riferimento comprende due pareti laterali (71) 
mantenute parallele Tuna all'altra dai detti organi di controllo (76, 
77) i quali comprendono dei mezzi elastici (76) e dei sensori (77) 
per rilevare la deformazione dei mezzi elastici (76). 

32) Unita secondo la rivendicazione 31, caratterizzata dal fatto che 
le dette pareti (71) laterali, sotto Tazione dei detti mezzi elastici 
(76), esercitano una forma di compressione suUa pila (5) di sbozzati 
disposta in modo scorretto nel detto organo di trasferimento (68), la 
detta forza di compressione? essendo atta ad allineare la pila (5) o gli 
sbozzati (2) rispetto al sistema di riferimento. 

33) Unita secondo la rivendicazione 31, caratterizzata dal fatto che 
il detto dispositivo di presa (15) e mobile fra una posizione di 
ricezione, una posizione di trasferimento per trasferire la pila (5) di 
sbozzati al detto contenitore (12), ed una posizione di scarto (E) per 
scartare le pile (5) di sbozzati non allineate al sistema di 
trasferimento o contenenti sbozzati (2) non allineati al sistema di 
trasferimento. 

34) Unita secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 29 a 33, 
caratterizzata dal fatto che il detto dispositivo di presa (15) ed il 
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detto ulteriore dispositive di presa (14) comprendono rispettivi 
mezzi (63, 76) per spostare la detta pinza (64) ed il detto organo di 
trasferimento (68) lungo un piano ideale (PA). 

35) Unita secondo la rivendicazione 34, caratterizzata dal fatto che 
le pile (5) suUa detta piattaforma (16) sono affiancate le une alle 
altre per formare degli strati (6), i quali sono sovrapposti, la detta 
piattaforma (16) comprendendo un dispositive di sollevamento (62) 
per spostare verticalmente la detta piattaforma (16) ed un sensore 
(SL) di livello per disporre,'"di volta in volta lo strato (6) piu alto a 
giacere sul detto piano ideale (PA). 

36) Unita secondo la rivendicazione 23 o 24, caratterizzata dal fatto 
di comprendere dei mezzi di avanzamento (51) per posizionare il 
detto contenitore (12) lungo la detta guida (33) e dispone il 
contenitore (12) nella stazione di carico (S2) in modo tale da 
defmire una superficie di appoggio delle pile (5) nel detto 
contenitore (12) giacente sul detto piano ideale (PA). 

37) Unita secondo la rivendicazione 36, caratterizzata dal fatto che 
il detto contenitore (12) comprende una prima parete (39), la detta 
superficie di appoggio delle pile (5) essendo defmita dalla detta 
prima parete (39) quando il detto contenitore (12) e vuoto, e la detta 
superficie di appoggio essendo definita dallo sbozzato (2) superiore 
degii sbozzati alloggiati nel detto contenitore (12) quando il 
contenitore (12) e parzialmente riempito. 

38) Magazzino di sbozzati di una macchina di incarto atto. a 
cooperare con una unita di trasferimento (11) di sbozzati secondo 
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una qualsiasi delle rivendicazioni da 23 a 36, caratterizzato dal fatto 
di comprendere un dispositivo spinta (20) prowisto di una parete 
(25) di sostegno perpendicolare al detto primo percorso (PI) e 
mobile lungo il detto primo percorso (PI) per sorreggere gli 
sbozzati (2) nel detto magazzino (10). 

39) Magazzino secondo la rivendicazione 37, caratterizzato dal fatto 
che di comprendere un convogliatore (17), sul quale i detti sbozzati 
(2) sono disposti di coltello; il dispositivo di spinta (20) 
comprendendo un attuatore (24) per avanzare la detta parete (25) di 
sostegno lungo il primo percorso (PI) in modo indipendente dal 
detto convogliatore (17). 

40) Magazzino secondo la rivendicazione 38, caratterizzato dal fatto 
che il detto dispositivo di spinta (20) comprende mezzi di 
rilevamento (26, 27, 28) della pressione esercitata sulla detta parete 
(25) di sostegno nella prima direzione (DI); il detto attuatore (24) 
essendo controllato in funzione della detta pressione. 

41) Magazzino secondo ima qualsiasi delle rivendicazioni da 31 a 
33, caratterizzato dal fatto che il detto dispositivo di spinta (20) 
comprende un ulteriore attuatore (31) per ribaltare' la parete (25) di 
sostegno fra un posizione operativa, nella quale la parete (25) di 
sostegno stessa e disposta lungo il detto primo percorso (PI), ed ima 
posizione di riposo, nella quale la detta parete (25) di sostegno e 
disposta di fianco al detto primo percorso (PI). 
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